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5 Verfahren und Vorrichtung zum Abpacken von Tuben 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Abpacken von Tuben, die kontinuierlich von 
einer Produktionslinie kommen und mittels einer Gruppier- 
10 einheit in Gruppen von nebeneinander liegenden Tuben mit 
einer vorgebbaren Einheitszahl von Tuben angeordnet werden ; 
die einer Lage von in einer Schachtel abzulegenden Tuben 
entsprechen. 

15 Verfahren und Vorrichtungen, die dazu dienen, 

Produktionseinheiten zu gruppieren und in Schachteln 
abzupackeri, sind in vielen Ausf uhrungsf ormen bekannt. Das 
verf ahrensgemasse Vorgehen ebenso wie eine entsprechende 
Vorrichtung, um ein solches Verfahren durchzufuhren, sind 

20 jeweils von der Art der Produktionseinheiten stark abhangig. 
So zeigt beispielsweise die US-A-5 , 732 , 536 eine Vorrichtung 
mittels der Klebebander in Schachteln abpackbar sind, die 
Deutsche Of f enlegungsschrif t DE-A-22 ' 00 1 390 eine Vorrichtung 
zum Abpacken von beispielsweise Haushaltspapierrollen, oder 

25 die- EP-A-350'910 eine Vorrichtung zum Abpacken von 
Blumentopf en. Das Handling von verschiedenartigen Produkten 
bedingt entsprechend verschiedenartige Verfahren und 
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Vorrichtungen, und sogar bei scheinbar gleichartigen 
Produkten konnen je nach Grosse oder Gestaltungsf orm 
unterschiedliche Probleme auftauchen, die entsprechend auch 
unters.chiedlich angepasste Verfahren und Vorrichtungen 
5 bendtigen. 

Die vorliegende Erfindung befasst sich mit dem Abpacken von 
Tuben. Hierbei wird von einer bekannten Vorrichtung zur 
Bildung von Produktgruppen ausgegangen, wie sie 

10 beispielsweise aus der EP-B-1 1 114 1 784 bekannt ist. Diese 
Vorrichtung wird an sich insbesondere verwendet zur Bildung 
von Gruppen von langlichen zylindrischen Produkteneinheiten, 
wie beispielsweise Tubenhulsen oder Dosen, die kontinuierlich 
von einer Produktionslinie kommen und - zur Bildung von 

15 Produktgruppen mit einer vorwahlbaren Einheitenanzahl 
verwendet werden. Die gebildeten Produktgruppen werden auf 
eiriem fordernden Transportband in eine Abschiebeposition 
gebracht und von dort lageweise in eine Schachtel geschoben. 
Vorrichtungen dieser Art haben sich ausserordentlich auf dem 

20 Markt bewahrt und arbeiten mit ausserordentlich hohen 
Taktzeiten. - Auch zum Abpacken von Tuben wurden diese 
Maschinen eingesetzt. Sind die Tuben aus Metall, so ist der 
Tubenkorper im Verhaltnis zum Tubenkopf relativ schwer, und 
entsprechend erfolgt die Abfiillung in die Schachteln 

25 problemlos. Schwieriger ist die Situaticpn bei Tuben aus 
Kunststoff oder Laminate. Je nach der Grosse der Tube 
verandert sich das Verhaltnis des Gewichtes des Tubenkopf es 
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zum Gewicht des Tubenkorpers . Insbesondere trifft dies bei 
mittleren bis kleinen Tubengrossen zu. Das Verhaltnis wird 
zusatzlich noch ungunstig beeinflusst, da die Kunststof f tuben 
von den Produktionslinien bereits mit aufgesetzter Tubenkappe 
5 angeliefert werden, da diese Tuben in der angelief erten Form 
nach dem Abpacken den entsprechenden Firmen zum Abfullen der 
Tuben geliefert werden. Entsprechend sind die Kopfe der so 
angelief erten Tuben fast immer schwerer als der hulsenf ormige 
Tubenkorper . 

10 

Bei alien heute auf dem Markt vorhandenen Maschinen werden 
die Tuben lageweise in eine entsprechende Schachtel 
geschoben, wobei diese Schachtel auf einer Seitenwand steht 
oder liegt und entsprechend die Tuben in etwa horizontal er 

15 Richtung in die Schachtel eingeschoben werden, Sind nun die 
Tubenkopfe schwerer als die Hulsen, so neigen die bereits in 
der Schachtel abgelegten Tuben dazu, zu kippen, so dass die 
. zur Gruppiereinheit gerichteten offenen Hulsen leicht nach 
oben uber die eigentliche Ebene, die der entsprechenden Lage 

20 entspricht, vorstehen. In der Folge werden nachfolgende 
Schichten beim Einschieben auf solche vorstehenden Tuben 
anstossen, und entsprechend entsteht dann ein Durcheinander , 
was zu einem sofortigen Unterbruch des Verfahrens f uhrt . Dies 
ist extrem lastig, da diese Abpackmaschinen meist direkt am 

25 Ende der entsprechenden Produktionslinien stehen und somit 
ein Unterbruch beim Abpacken zu einem Produktionsunterbruch 
fuhrt. "Wie bereits erwahnt, wird diese Problematik noch 



3 



WO 2005/019035 



PCT/CH2004/000503 



dadurch verscharft., dass auf den Tubenkopfen entsprechende 
Verschlusse bereits aufgesetzt sind, und diese Verschlusse 
haben zudem einen kleineren Durchmesser als die Hulse selber. 
Dies fordert die zuvor beschriebene Kippbewegung . 

5 

Ein weiteres Problem besteht darin, dass solche 
Kunststof f tuben und insbesondere Kunststof f tuben kleinerer 
Dimensionen vielfach zur Abpackung von pharmazeutischen 
Produkten dienen, bei denen besonders hohe Reinheits- 

10 vorschriften bestehen. Entsprechend stehen die hier 
beschriebenen Abpackmaschinen genau wie die Produktions- 
maschinen selber in entsprechenden Reinraumen. Dies bedingt, 
dass die Tuben entweder in Kunststof fschachteln gepackt 
werden miissen oder entsprechende Kartonschachteln verwendet 

15 werden, die mit einer sackartigen Kunststof ffolie 
ausgekleidet werden miissen. Sowohl Kunststof f tuben selber als 
auch Kunststof fschachteln oder die sackartigen Kunststoff- 
f olienauskleidungen neigen allesamt dazu, sich statisch 
aufzuladen, wodurch sogar ohne die beschriebene Kippwirkung 

20 durch die statischen Ladungen Krafte auftreten konnen, die zu 
Verwerfungen der gruppierten Einheiten fuhren konnen. 

Es ist die Aufgabe der voirliegenden Erfindung, ein Verfahren 
anzubieten, mit dem insbesondere Tuben aus Kunststoff oder 
25 aus Laminate auch in Kunststof fschachteln oder in 
, Kartonschachteln mit einer sackartigen Kunststof fauskleidung 
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einfullbar sind, ohne dass die zuvor erwahnten Probleme 
auftauchen konnen. 

Ein Verfahren, dass diese Aufgabe lost, geht aus dem 
5 Patentanspruch 1 hervor. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen 
des Verfahrens sind in den abhangigen Anspruchen 2 bis 4 
beschrieben. Die Erfindung schafft gemass Patentanspruch 5 
auch eine Vorrichtung, mittels der insbesondere 
Kunststof f tuben oder Tuben aus Laminate und insbesondere auch 
10 Tuben, die kopflastig sind, abgepackt werden konnen in 
•Schachteln aus Karton oder Kunststof f, bzw. in 
Kartonschachteln mit einer sackartigen Kunststof ffol ien- 
einlage, ohne dass die zuvor beschriebenen Probleme 
auftreten. Weitere vorteilhafte Ausgestaltungsf ormen der 
15 Vorrichtung gehen aus den abhangigen Anspruchen 6-10 hervor. 

In der beiliegenden -Zeichnung sind die wesentlichen Merkmale 
der erf indungsgemassen Vorrichtung dargestellt, und' diese 
ebenso wie das Verfahren werden mit Bezug auf die anliegenden 
20 Zeichnungen nachfolgend erlautert. Es zeigt : 

Figur 1 eine schematische Anordnung der Vorrichtung im 
Bereich der Ubergabe der Tuben von . einer 
Gruppiereinheit in einer Schachtel ; 

25 
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Figur 2 eine perspektivische Darstellung eines 

Dornentragers bei der Ubernahme der Tuben von der 
Gruppiereinheit, und 

5 Figur 3 in schematischer Seitenansicht bei der Abgabe der 

Tuben vbm Dornentrager in eine Schachtel; 

Figur 4 eine vergrosserte Detailansicht der Figur 2 ; 

10 Figur 5 einen einzelnen Dorn in Seitenansicht, und 

Figur 6 denselben im Schnitt, sowie 

Figur 7 einen einzelnen Dorn mit aufgesetzter Tube in 

15 Sicht senkrecht auf den Dorn. 

Beim nachfolgend zu beschreibenden Verfahren und Vorrichtung 
sollen Tuben T von einer Gruppiereinheit 1 mittels einer 
Abpackeinheit 2 in Schachteln B, die vorzugsweise mit einer 

20 sackartigen Kunststof f f olieauskleidung versehen sind, 
abgepackt werden. In der Figur 1 ist diese Situation 
schematisch dargestellt. Bezuglich der genaueren Ausge- 
staltung der Gruppiereinheit 1 wird insbesondere auf die EP- 
B-l l 114 l 784 verwiesen. In der vereinf achten Darstellung 

25 gemass der Figur 1 sind lediglich die hier interessierenden 
Teile der Gruppiereinheit dargestellt. Die von einer hier 
nicht dargestellten Produktionslinie kontinuierlich 
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angelief erten Tuben werden auf ein Transportband 10 abgelegt, 
welches aus einer Vielzahl von Produktauf nahmen 11 in der 
Form von Halbschalen besteht. Mittels eines Antriebs 12, 
vorzugsweise einem Schrittmotor , werden die abzupackenden 
5 Tuben T gruppenweise angeliefert und mittels eines Schiebers 
13, der mittels einer Kolbenzylindereinheit 14 betatigbar 
ist f vom Transportband 10 zur Abpackeinheit 2 ubergeben. 

Die Abpackeinheit 2 hat als wesentlichstes Element einen 
10 Dornentrager 20, der eine Platte 21 umfasst, die mittels 
einer Kolbenzylindereinheit 22 in Richtung auf die 
Gruppiereinheit 1 zu und von dieser weg bewegbar ist. Die 
Kolbenzylindereinheit 22 mit dem Dornentrager 2 0 ist 
insgesamt mit einem Schwenkorgan 23 um 90° von der 
15 horizontalen Lage, wie in Figur 1 dargestellt, in die 
vertikale Lage verschwenkbar . Gleichzeitig ist das 
Schwenkorgan 23 zusammen mit der Kolbenzylindereinheit 22 und 
dem Dornentrager 20 auf und ab bewegbar, was symbol isch durch 
eine Stange 24 dargestellt ist, an ' der alle zuvor 
20 beschriebenen Teile der Abpackeinheit 2 auf und ab bewegbar 
sind. Bezuglich der genaueren Ausgestaltung des Dornentragers 
20 mit der Platte 21 und den darauf befestigten Dornen wird 
auf die Ausfuhrungen in Zusammenhang mit den nachf olgenden 
Figuren verwiesen. 

25 

Nachfolgend wird nun wiederum mit Bezug auf die Figur 1 das 
erf indungsgemasse Verfahren erlautert. Die abzupackenden 
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Tuben T, die kontinuierlich von einer hier nicht 
darges tell ten Produktionslinie kommen, liegen in den Produkt- 
aufnahmen 11 auf dem Transport band 10 und werden mitt els 
dieser zu einer Abschiebposition transportiert . Die 
5 Einheitszahl von nebeneinander liegenden Tuben ist vorgebbar 
und die Zahl entspricht genau jener Menge, die einer Lage von 
in eine Schachtel B zu gebenden Tuben entspricht. Befindet 
sich die Gruppe von Tuben T auf dem Transportband 10 in der 
korrekten Position, so wird der Schieber 13 mittels der 

10 Kolbenzylindereinheit 14 aktiviert und die gesamte Reihe von 
Tuben T wird gleichzeitig auf eine oberste Reihe von Dornen 
geschoben, die auf einem Dornentrager 2 0 angeordnet sind. 
Hierzu wurde die Platte 21 des Dornentragers 2 0 mittels der 
Kolbenzylindereinheit 22 zuerst in Richtung des Pfeils I auf 

15 die Gruppiereinheit 1 zu bewegt und danach in Richtung des 
Pfeils II auf das entsprechende Niveau abgesenkt, so dass die 
bereit liegende Gruppe von Tuben mittels des Schiebers 13 
alle gleichzeitig auf die oberste Reihe von Dornen des 
Dornentragers 20 auf geschoben werden konnen. Hierauf wird der 

20 Dornentrager 20 in Richtung des Pfeils III angehoben und in 
Richtung des Pfeils IV wieder ein Stuck weit von der 
Gruppiereinheit 1 weggefahren. 

Als nachstes wird wiederum eine neue Gruppe von Tuben T 
25 mittels des Transportbandes 10 in die Abstossposition 
vorgefahren, worauf der Dornentrager 2 0. wieder in Richtung 
des Pfeils I zur Gruppiereinheit 1 zu bewegt wird, danach in 
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Richtung des Pfeils II wiederum abgesenkt ' wird und der 
Schieber 13 die nachste Lage von Tuben auf die zweite Reihe 
von Dornen, d.h. die zweitoberste Reihe von Dornen,. 
aufgeschoben wird. Hierbei wird die Abwartsbewegung in 

5 Pf eilrichtung II lediglich so weit abwarts gefahren, bis die 
bereits auf geschobene Lage von Tuben auf das hintere freie 
Ende der auf zuschiebenden Tuben aufliegt, so dass diese Tuben 
zwischen den bereits auf geschobenen Tuben und den 
Produktaufnahmen 11 wahrend des Verschiebens gefuhrt sind. 

10 Entsprechend kann wahrend des Auf schiebens keine Kippbewegung 
stattfinden. Diese Bewegungsabf olge wird so oft wiederholt, 
bis der Dornentrager 20 vollstandig mit Tuben bestuckt ist . 
Nachdem die letzte Reihe von Tuben aufgeschoben ist, fahrt 
der Dornentrager 2 0 wiederum in Richtung des Pfeils III nach 

15 oben und wie Pfeil IV zeigt, voii der Gruppiereinheit 1 weg, 
worauf dann eine Drehbewegung entsprechend dem Pfeil V 
erfolgt, so dass nun samtliche auf geschobenen Tuben T in 
vertikaler Richtung mit dem Tubenkopf nach unten auf dem 
Dornentrager 2 gehalten sind, worauf dieser in Richtung des 

20 Pfeils VI abgesenkt wird und samtliche Tuben gleichzeitig in 
die bereit stehende Schachtel B eingeschoben werden. Mittels 
eines noch zu beschreibenden Abschiebmechanismus' werden die 
sich in der Schachtel B befindlichen Tuben T alle 
gleichzeitig vom Dornentrager 20 .abgeschoben und dieser fahrt 

25 wieder in seine urspriingliche Anf angsposition zuriick, worauf 
ein neuer Zyklus beginnt . 
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Urn eine moglichst dichte Packung der Tuben in der Schachtel 
zu erreichen . wird man vorzugsweise die Dornen auf dem 
Dornentrager 20 bezuglich 2 benachbarten ubereinander 
liegenden Reihen jeweils urn einen halben Durchmesser versetzt 
5 anordnen. Entsprechend wird man verf ahrensmassig das 
Transportband 10 urn diesen halben Durchmesser der Tuben 
versetzt anhalten, so dass die Tuben wiederum exakt auf die 
Dome ausgerichtet sind. So lasst sich somit die dichtest 
mogliche Anordnung der Tuben in der Schachtel B erzielen. 

10 

Da insbesondere solche Kunststoff tuben bzw. Tuben aus Laminat 
mit Kunststof fbeschichtung sowohl in der Pharmaindustrie als 
auch in der Lebensmitt el Industrie haufig zum Einsatz kommen, 
sind entsprechend hohe Anf orderungen bezuglich der 

15 Reinlichkeit gestellt . Da Kartonschachteln immer einen 
gewissen Anteil an Papierstaub enthalten, wird immer hauf iger 
verlangt, dass die Schachteln B entweder selber aus 
Kunststoff sind oder mit einer sackartigen Folienauskleidung 
S versehen sind. Diese sackartigen Folienauskleidungen S 

20 werden ublicherweise von Hand eingelegt und die Rander uber 
die seitlich hinuntergebogenen Klappen der Schachtel 
gestulpt. Eine vollstandig korrekte Auslegung der Schachtel 
mit die'ser Folienauskleidung ist kaum moglich. Dies hat immer 
wieder zu Problemen bei der Abfullung der Tuben in solche 

25 ausgekleideten Schachteln gef uhrt . Dies hat verschiedene 
Grunde. Zum einen haben solche Folienauskleidungen immer auch 
eine gewisse statische Ladung und diese erhoht sich bei der 
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Einfuhrung der Tuben in die Schachtel . Zum andern jedoch 
werden bisher die einzuf iillenden Schachteln immer seitlich 
hochkant aufgestellt und die Tuben direkt von der 
Gruppiereinheit 1 seitlich in die offene Schachtel geschoben. 

5 Da jedoch die Folienauskleidung praktisch keine 
Eigensteif igkeit aufweist, hangt entsprechend die Folie immer 
von der oberen Seitenwand nach unten. Dies fuhrt zu 
entsprechenden Problemen bei der Einfuhrung der letzten Lage 
der Tuben. Hierbei wird praktisch immer die Folienauskleidung 

10 teilweise zusammengeknautscht und sie lasst sich danach kaum 
noch schliessen. Will man die zusammengeknautschte Folie 
glatt Ziehen, so fallen dabei die Tuben heraus . Bei der 
erf indungsgemassen Losung sind die Tuben auf den Dornen in 
unverruckbarer Lage gehalten. Entsprechend lasst sich die 

15 sackartige Folienauskleidung direkt in die korrekte Endlage 
in die Schachtel hinein stossen. Zudem steht im 
erf indungsgemassen Verfahren die Schachtel auf ihrem Boden 
und entsprechend • hangt die sackartige Folienauskleidung 
relativ korrekt in der Schachtel. Die vorhandenen Krafte der 

20 statischen Ladung spielen hierbei uberhaupt keine Rolle mehr. 
Wesentlich fur die korrekte Abpackung der Tuben in die 
Schachtel B ist deren exakte und genugend feste Halterung auf 
den Dornen des Dornentragers 20. Hierzu .wird auf die noch 
nachf olgenden Beschreibungsteile verwiesen. 

25 

in der Figur 2 ist der Domeritrager 2 0 im grosseren Massstab 
perspektivisch dargestellt. Wiederum erkennt man einen Teil 
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der Gruppiereinheit 1 bestehend aus dem Transportband 10 mit 
den Produktaufnahmen 11 in Form von Halbschalen. Das 
Transportband 10 lauft urn eine Umlenkrolle 15. Teilweise 
erkennt man noch den winkelartigen Schieber 13 . Obwohl in der 

5 hier dargestellten Zeichnung eigentlich die oberen drei 
Reihen von Dornen 2 5 bereits bestuckt waren, wurden diese der 
Deutlichkeit halber weggelassen. Man erkennt die angelieferte 
Gruppe von Tuben T, die exakt in der Auf schiebeposition 
angeordnet sind. Die drei oberen Reihen von Dornen, die 

10 bereits mit Tuben bestuckt waren, wurden folglich in der hier 
gezeigten Position auf die hier bereit liegende Gruppe von 
Tuben aufliegen. Im nachsten Schritt wurde dann der Schieber 
13 in Richtung zur Platte 21 hin bewegt und wurde die bereit 
liegende Gruppe von Tuben auf die vierte Dornenreihe von oben 

15 aufschieben. Dies entspricht der genau gegenteiligen 
Beladungsfolge wie bei bisher bekannten Tubenabpackmaschinen. 
Bei jenen werden jeweils die Schachteln von oben nach unten 
befullt und folglich wurde die erste Gruppe von Tuben die 
unterste Lage in der Schachtel bilden. Hier hingegen werden 

20 die Dome von oben nach unten mit Gruppen von Tuben bedient . 

Die eigentliche, dornentragende Platte 21 ist beweglich 
gehalten. Entsprechend ist eine Chassisplatte 3 0 vorhanden, 
die von Kolbenstangen von Kolbenzylindereinheiten 24 
25 durchsetzt ist und welche die bewegliche, dornentragende 
Platte 21 halten. Die dornentragende Platte 21 ist mit 
entsprechenden Bohrungen versehen, durch die entsprechende 
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Schrauben hindurch greifen, welche in das ruckseitige Ende 
der Dornen 25 eingreifen. Auf der Chassisplatte 3 0 sind 
entlang der .vertikalen Seitenkante seitliche Tragerleisten 27 
angeordnet. Auf diesen seitlichen Tragerleisten 27 sind 
5 Abstossstabe 2 6 montiert. Zwischen je zwei benachbarten 
Abstossstaben 26 ist jeweils beidseitig ein Distanzhalter 28 
angeordnet. Entsprechend verlaufen die Abstossstabe 26 
parallel und im Abstand von jeweils zwei benachbarten Reihen 
von Dornen 25. 

10 

Sind samtliche Dome 25 mit Tuben T bestuckt, so wird die 
Chassisplatte 30 mit der dornentragenden Platte 21 und den 
Kolbenzylindereinheiten 29 von der Gruppiereinheit entfernt, 
nach oben gef ahren und mittels des Schwenkorgans 33 urn 90° 

15 gekehrt. Nun wird, wie zuvor erwahnt, der gesamte Dornen- 
trager 2 0 abgesenkt ■ und die Tuben in die Schachtel 
hineingef ahren und in dieser Position wird nun die Platte 21 
mittels der Kolbenzylindereinheiten 29 zur Chassisplatte 30 
hingezogen, wobei gleichzeitig die in unveranderlicher 

20 Distanz auf. den seitlichen Tragerleisten 27 ruhenden 
Abstossstabe in Funktion treten und die Tuben von den Dornen 
Ziehen. Danach wird der Dornentrager 2 0 insgesamt wieder in 
die anfangliche Ausgangsposition gefahren. Schematisch ist 
diese Situation nochmals in der Figur 3 dargestellt. Wiederum 

25 ist hier die auf ihrer Bodenflache stehende Schachtel B mit 
der sackartigen Folienauskleidung S ersichtlich. Schematisch 
sind einige eingefullte Tuben mit ihren aufgesetzten 
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Verschlussen V in der Schachtel abgefullt gezeigt und 
gleichzeitig ist auch der Dornentrager 20 in der bereits 
abgestreif ten Position dargestellt, bei der die 
dornentragende Platte 21 bereits wieder in ihre Fullposition 
5 vorgeschoben ist, so dass die Dornen 25 wieder beladbar sind 

Obwohl in den Figuren nicht dargestellt, wird man 
bevorzugterweise die Dornen 25 in horizontaler Richtung 
jeweils urn einen halben Durchmesser der zu beladenden Tuben 
10 versetzt anordnen, urn so die dichtest mogliche Packung zu 
erreichen wodurch sichergestellt ist, dass die Tuben in der 
Schachtel unverruckbar an ihrer Position verbleiben. 

Die Dome 25 sind im Detail' in den Figuren 5 bis 7 
15 dargestellt. Die Figur 5 zeigt hierbei eine Seitenansicht , 
wahrend die Figur 6 einen axialen Langsschnitt in der Ebene E 
wie in Figur 5 eingezeichnet darstellt. Jeder Dorn hat im 
wesentlichen einen rechteckigen Querschnitt . Das zur dornen- 
tragenden Platte 21 gerichtete Ende 250 ist plan geschlif fen. 
20 Das gegenuber liegende, freie Ende 251 ist konisch zuge- 
schliffen. Die Langskanten 252 sind gerundet eintsprechend dem 
Innendurchmesser der auf zunehmenden Tuben. Insgesamt sind die 
Dome 25 mit einer geringen Konizitat geschliffen, so dass 
die Querschnittsf lache am Ende 250 geringfugig grosser ist 
25 als die Querschnittsf lache . des Domes unterhalb des kegel- 
formig angeschlif f enen Teiles. Hierdurch wird sichergestellt, 



14 



WO 2005/019035 



PCT/CH2004/000503 



dass die Tuben beim Aufschieben geringfugig verformt werden 
und sich somit elastisch auf den Dornen halten. 

Jeder Dorn 25 wird von einer zentrischen Axialbohrung 
5 durchsetzt. Der Durchmesser dieser Axialbohrung variiert . Der 
zum Ende 250 gerichtete Axialbohrungsabschnitt 255 weist 
einen geringeren Durchmesser auf. Dieser Durchmesser ist 
geringfugig grosser als der Durchmesser der Bef estigungs- 
schraube, die durch die Platte 21 hindurch in diesen 
10 Bohrungsabschnitt 255 hinein greif t . Am freien Ende 251 in 
Richtung zum planen Ende 250 ist ein Bohrungsabschnitt 256 
rnit grosserem Durchmesser vorhanden. Dieser Durchmesser ist 
so gestaltet, dass sich darin eine Schraubmutter 257 
einpressen lasst . Diese kann bis auf den Absatz 258, der 
15 durch die Durchmesseranderung erzeugt ist, hinuntergepresst 
werden. Die Bef estigungsschraube mit der der Dorn 25 auf die 
Platte 21 befestigt wird, greift in diese Mutter 257 ein. 

In der Figur 7 ist dieser Dorn in der Ansicht von oben 
20 erkennbar, wobei hier jedoch bereits eine Tube T mit dem 
aufgesetzten Verschluss V aufgesetzt gezeichnet ist. Der hier 
einzeln dargestellte Dorn ist zwischen zwei parallelen, 
benachbarten Abstossstaben 2 6 angeordnet . Das untere offene 
Ende der Tube reicht bis praktisch mindestens annahernd auf 
25 die Oberkanten der Abstossstabe 26. Strichliniert sind die 
benachbarten Tuben eingezeichnet . Hierbei erkennt man, dass 
auf denselben Abstossstab 26 sowohl die Tuben derselben Reihe 
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aufliegen, als auch die benachbarten Tuben der nachstf olgen- 
den Reihe. Dies ist moglich, weil die Tuben, wie bereits 
erwahnt, jeweils um einen halben Durchmesser versetzt 
aufgeschoben werden. Wie bereits erwahnt, jedoch nicht in der 
5 Zeichnung dargestellt, sind entsprechend auch die Dome 
benachbarter Reihen um die entsprechende Distanz zueinander 
versetzt angeordnet . 

Erste Versuche mit einer Versuchsanordnung haben bereits 
10 gezeigt, dass dank dem erf indungsgemassen Verfahren und der 
entsprechenden Vorrichtung gegeniiber den bekannten Verfahren 
nicht nur wesentlich sicherer gearbeitet werden kann, sondern 
dass zusatzllch auch noch eine Produktivitatssteigerung 
erreichbar ist. Dies bedingt jedoch, dass der Dornentrager 2 0 
15 mit der Platte 21 und der Chassisplatte 3 0 in doppelter 
Ausfuhrung vorhanden ist. Dies kann problemlos erzielt 
werden, indem man beide Dornentrager nebeneinander entlang 
dem Transportband 10 der Gruppiereinheit 1 anordnet und das 
" Transportband entsprechend so steuert, dass abwechslungsweise 
20 erst ein erster Dornentrager vollstandig gefullt wird und 
danach der zweite Dornentrager. Selbstverstandlich kommen 
auch andere Anordnungen von zwei Dornentragern in Frage . 
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Liste der Bezugszahlen 

B Schachtel 

T Tuben 

5 S sackartige Folienauskleidung 

V Verschliisse 

1 Gruppiereinheit 

2 Abpackeinheit 
10 10 Transport band 

11 Produktauf nahmen in Form von Halbschalen 

12 Antrieb, Schrittmotor 

13 Schieber 

14 Kolbenzylindereinheit 
15 15 Umlenkrolle 

20 Dornentrager 

21 Platte 

22 Kolbenzylindereinheit 

23 Schwenkorgan 
20 24 Stange 

25 Dorne 

26 Abstossstabe 

27 seitliche Tragerleisten 

28 Distanzhalter 

25 29 Kolbenzylindereinheit 

.30 Chassisplatte 

33 Schwenkorgan 

250 planes Ende 

251 freies Ende 
30 252 Langskanten 

255 Axialbohrungsabschnitt 

256 Bohrabschnitt mit gross erem Durchmesser 

257 Schraubmutter 

258 Absatz 

35 
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Patentanspriiche 

1. Verfahren zum Abpacken von Tuben (T) , die . kontinuierlich 
von einer Produktionslinie kommen und mittels einer 
Gruppiereinheit (1) in Gruppen von nebeneinander 
liegenden Tuben mit einer vorgebbaren Einheitszahl von 
Tuben angeordnet werden, die einer Lage von in einer 
Schachtel (B) abzulegenden Tuben (T) entsprechen, 
dadurch gekennzeichnet , dass eine erste Gruppe von Tuben 
(T) auf einer ersten obersten Reihe Dome (25) 
aufgeschoben wird, die auf einem plattenf ormigen 
Dornentrager (2 0) mit den Abmessungen der lichten 
Offnung der zu fullenden Schachtel (B) angeordnet sind, 
worauf der Dornentrager angehoben (III) und von der 
Gruppiereinheit weggefahren (IV) wird, worauf eine 
nachste Gruppe von Tuben (T) gebildet wird, worauf der 
Dornentrager (2 0) wiederum zur Gruppiereinheit (1) 
bewegt wird, wobei die bereits auf einer ersten 
Dornenreihe auf geschobenen Tuben mittels dem 
Dornentrager (2 0) soweit abgesenkt (II) werden, dass die 
erste Reihe von Tuben auf die neu gebildet e Gruppe von 
Tuben aufliegt, und nun diese zweite- Gruppe von Tuben 
auf eine zweite Dornenreihe aufgeschoben wird, und 
dieses Vorgehen wiederholt wird, bis samtliche Dome 
(25) des Dornentragers (20) mit Tuben besetzt sind, 
worauf der Dornentrager geschwenkt (V) wird und in eine 
offene Schachtel (B) einfahrt (IV) und darauf alle Tuben 



18 



WO 2005/019035 



PCT/CH2004/000503 



von alien Dornen gleichzeitig in die Schachtel 
abgeschoben werden, worauf der Dornentrager in seine 
Ausgangsposition zuruckfahrt und fur die nachste 
Beladung bereit steht. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , dass 
man zwei Dornentrager (20) verwendet und diese 
abwechslungsweise mit Tuben beladt, wobei in der Zeit, 
in der ein beladener Dornentrager die Tuben in eine 
Schachtel (B) abgibt, der zweite Dornentrager mit Tuben 
beladen wird. 



Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Dornen zweier benachbarter Reihen von Dornen auf 
einen Dornentrager jeweils urn einen halben Durchmesser 
der Tuben versetzt angeordnet sind, und die 
Gruppiereinheit (1) urn die halbe Distanz der Tuben- 
durchmesser jeweils alternierend versetzt vor den 
Dornentragern (20) anhalt und die Tuben (T) auf die 
Dome (25) des Dornentragers aufgeschoben werden. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass 
in die zu fullenden Schachteln eine sackartige 
Polienauskleidung (5) eingelegt wird, und deren Rander 
um die Schachtelwande gestulpt werden, wobei der 
Dornentrager mit den Tuben beim Einschieben der Tuben 
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die sackartige Folienauskleidung (5) vollumf anglich auf 
den Schachtelboden schiebt. 

5. Vorrichtung zur Ubernahme von Tuben (T) , die 
kontinuierlich von einer Produktionslinie kommen und 
mitt els einer Gruppiereinheit (1) zu Gruppen von 
nebeneinander liegenden Tuben in vorgebbarer Anzahl 
bildbar sind und von der Gruppiereinheit (1) in eine 
Schachtel (B) abfullt, dadurch gekennzeichnet , dass die 
Vorrichtung einen Dornentrager (2 0) umfasst, auf dem 
Dome (25) angeordnet sind, die den inner en Abmessungen 
der Schachtel der darin abzupackenden Tuben entsprechen, 
wobei der Dornentrager (2 0) im wesentlichen eine Platte 
(21) ist, mit darauf angeordnet en Dornen (25) , in der 

Anordnung, in der die Tuben in einer Schachtel abgegeben 
werden sollen, und dass die Platte (21) den Dimensionen 
der lichten Weite der zu fullenden Schachtel (B) 
entspricht, und dass ein Abstreif organ vorhanden ist, 
mittels dem alle Tuben (T) gleichzeitig von den Dornen 
(2 5) abschiebbar sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dome (25) die Form von im Querschnitt 
rechteckigen Stiften aufweisen, die auf der Platte (21) 
befestigt sind und deren freie Enden (251) gerundet 
konisch zu einer stumpfen Spitze zulaufen. 
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dome im Bereich mit rechteckigem Querschnitt 
an den Langskanten (252) gerundet sind. 



5 8. Vorrichtung nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dome (25) in der diagonalen Abmessung von den 
plattenseitigen planen Enden (2 50) zu den freien Enden 
(251) abnehmend gestaltet sind. 



10 9. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dome (25) aus Kunststoff sind und eine axiale 
Langsbohrung (255, 256) aufweisen, deren Durchmesser 
(255) am bef estigungsseitigen planen Ende (250) kleiner 
ist und zur Aufnahme eines Schraubengewindestif tes 
15 dient, wahrend der Durchmesser (256) vom freien Ende 

(251) her grosser und zur Aufnahme einer auf den 
Schraubgewindestif t passenden Mutter (257) gestaltet 
ist . 

Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Abst'reif organ ein Rost aus flachen 
Abstossstaben (26) ist, die parallel verlaufend je 
zwischen zwei benachbarten Reihen von Dornen (25) 
angeordnet sind, und wobei der Rost relativ zur Platte 
des Dornentragers (2 0) bewegbar ist. 



20 10. 
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11. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , 
dass zwischen jeweils zwei benachbarten Abstossstaben 

(26) jeweils Distanzhalter (28) angeordnet sind, die 
seitlich der Platte (21) auf seitlichen Tragerleisten 

(27) gehalten sind, wobei die Tragerleisten (27) auf 
einer Chassisplatte (30) ruhen, wahrend die Platte (21) 
relativ zur Chassisplatte (3 0) verschiebbar ist, womit 
alle Tuben (T) gleichzeitig von den Dornen (25) 
abstossbar sind. 
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[received by the International Bureau on 23 November 2004 (23. 1 1 .04) 
originals claims 1-4 and 6-11 unchanged; original claim 5 amended. 

1 page] 

die sackartige Folienauskleidung (5) vollumf anglich auf 
den Schachtelboden schiebt. 

5. Abpackeinheit (2) zur Ubernahme von Tuben (T) , die 
kontinuierlich von einer Produktionslinie kommen und 
mitt els einer Gruppiereinheit (1) zu Gruppen von 
nebeneinander liegenden Tuben in vorgebbarer Anzahl 
bildbar sind und wobei die Abpackeinheit (2) die Tuben 

(T) von der Gruppiereinheit (1) in eine Schachtel (B) 
abfullt, dadurch gekennzeichnet , dass die Abpackeinheit 

(2) einen Dornentrager (2 0) umfasst, wobei der 
Dornentrager (20) im wesentlichen eine Platte (21) ist, 
mit mindestens in zwei Reihen darauf angeordneten Dornen 

(25) , in der Anordnung, in der die Tuben in einer 
Schachtel abgegeben werden sollen, und dass die Platte 

(21) den Dimensionen der lichten Weite der zu fiillenden 
Schachtel (B) entspricht, und dass ein Abstreif organ 
vorhanden ist, mittels dem alle Tuben (T) gleichzeitig 

• von den Dornen (25) abschiebbar sind. 

6. Vorrichtung nach Anspruch l, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dome (25) die Form von im Querschnitt 
rechteckigen Stiften aufweisen, die auf der Platte (21) 
befestigt sind und deren freie Enden (2 51) gerundet 
konisch zu einer stumpfen Spitze zulaufen. 



23 

AMENDED SHEET (ARTICLE 19) 



WO 2005/019035 



1/5 



PCT/CH2004/000503 




FIG. 1 



1/5 



WO 2005/019035 



2/5 



PCT/CH2004/000503 




WO 2005/019035 



3/5 



PCT/CH2004/000503 




WO 2005/019035 PCT/CH2004/000503 

4/5 




WO 2005/019035 



5/5 



PCT/CH2004/000503 




I"' — atlonal Application No 

'. . .'/CH2004/000503 



A. CLASSIFICATION OF SUBJECT MATTER 

IPC 7 B65B5/08 B65B19/34 B65B35/36 




According to International Patent Classification (IPC) or to both national classification and IPC 




B. FIELDS SEARCHED 


Minimum documentation searched (classification system followed by classification symbols) 

IPC 7 B65B 


Documentation searched other than minimum documentation to the extent that such documents are included In the fields searched 


Electronic data base consulted during the international search (name of data bas 

EPO-Internal , PAJ 


e and, where practical, search terms used) 


C. DOCUMENTS CONSIDERED TO BE RELEVANT 


Category ° 


Citation of document, with indication, where appropriate, of the retevant passages 


Relevant to claim No. 


A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol. 1995, no. 04, 

31 May 1995 (1995-05-31) 

-& JP 07 010126 A (KY0D0 PRINTING CO LTD), 

13 January 1995 (1995-01-13) 

abstract 


1,5 


A 


US 5 060 454 A (BENZ GOTTLIEB) 
29 October 1991 (1991-10-29) 
abstract; figures 1,4 




1,5 


A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
vol. 013, no. 311 (M-851), 

17 July 1989 (1989-07-17) 

-& JP 01 099912 A (LION CORP), 

18 April 1989 (1989-04-18) 
abstract 




5 


| | Further documents are listed In the continuation of box C. 


jX | Patent family members are listed In annex. 


9 Special categories of cited documents : 

"A" document defining the general state of the art which is not 
considered to be of particular relevance 

*E a earlier document but published on or after the international 
filing date 

•L' document which may throw doubts on priority clalm(s) or 
which is cited to establish the publication date of another 
citation or other special reason (as specified) 

a O* document referring to an oral disclosure, use, exhibition or 
other means 

*P a document published prior to the International filing date but 
later than the priority date claimed 


T later document published after the international filing date 
or priority date and not In conflict with the application but 
cited to understand the principle or theory underlying the 
Invention 

•X" document of particular relevance; the claimed Invention 
cannot be considered novel or cannot be considered to 
involve an Inventive step when the document Is taken alone 

'Y* document of particular relevance; the claimed invention 

cannot be considered to involve an inventive step when the 
document Is combined with one or more other such docu- 
ments, such combination being obvious to a person skilled 
in the art 

■&* document member of the same patent family 


Dale of the actual completion of the International search 


Date of mailing of the international search report 


4 November 2004 


17/11/2004 




Name and mailing address of the ISA 
! European Patent Office, P.B. 5818 Patenttaan 2 
NL-2280HVRgswiik 
Tel (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 


Authorized officer 

Grentzlus, W 





Form PCT/ISA/210 (second sheet) (January 2004) 



Information on patent family members 



atlonal Application No 

/CH2004/000503 



Patent document 
cited in search report 



Publication 
date 



Patent family 
member(s) 



Publication 
date 



JP 07010126 



US 5060454 



JP 01099912 



13-01-1995 JP 



3382303 B2 



29-10-1991 



CH 682385 A5 

AT 91986 T 

DE 59002105 Dl 

EP 0438974 Al 

ES 2047305 T3 



04-03-2003 



18-04-1989 JP 



2632686 B2 



15-09-1993 

15- 08-1993 
02-09-1993 
31-07-1991 

16- 02-1994 

23-07-1997 



Foim PCT/ISA/210 (patent family annex) (January 2004) 



'-' — ationales Aktenzelehen 



. V../CH2004/000503 



IPK 7 B65B5/08 B65B19/34 B65B35/36 

Nach der Intemationalen Patentklassifikation (IPK) oder naoh der natlonalen Klassifikatton und der IPK 


B. RECHERCHIEH 1 1 tjfcfcilfc I tz 


Recherchierter MindestprGfstoff (Klassifikatlonssystem und Klasslfikationssvmbole ) " 

IPK 7 B65B 


Rcchorchicrte aber nicht zum MmdestprUfstoff geh6rende VerdffentDchungen, soweft dlese unter die recherchierten Gebiete fallen 


Wahrend dor miernattonalen Recherche konsultierte elektronische Datenbank (Name der Datenbank und evtl. verwendete Suchbegriffe) 

EPO-Internal , PAJ 


C. ALSWE 


1SENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN 


Ka!egorie° 


Bezeichnung der Veroffentllchung. soweit ertorderiich unter Angabe der In Betracht kommenden Telle 


Betr. Anspruch Nr. 


A 

A 
A 


PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

Bd. 1995, Nr. 04, 

31. Mai 1995 (1995-05-31) 

-& JP 07 010126 A (KY0D0 PRINTING CO LTD), 

13. Januar 1995 (1995-01-13) 

Zusammenfassung 

US 5 060 454 A (BENZ GOTTLIEB) 
29. Oktober 1991 (1991-10-29) 
Zusammenfassung; Abbildungen 1,4 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 
Bd. 013, Nr. 311 (M-851), 

17. Jul 1 1989 (1989-07-17) 

-& JP 01 099912 A (LION CORP), 

18. April 1989 (1989-04-18) 
Zusammenfassung 


1,5 

1,5 
5 


11 ^fn|{^en r6ffentllchun9en sind der Fo *»fc"ng von Feld C zu |)Q Siehe Anhang Patentfamille 




« Besondere Kategorien von angegebenen Veroffentltehungen : -y Spatere Veroffentllchung, die nach dem Intemationalen Anmeldedatum 
A Veroffentllchung, die den aJIgemeinen Stand derTechnlk deflnlert, oder dem Prioritatsdatum verdffentHcht worden ist und mil der 
aber nlcht als besonders bedeutsam anzusehen Ist Anmeldung nicht kollldiert, sondern nur zum Verstandnls des der 

■E- alteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem International TfSorie" in^neten'Lst 96 ^ 6 " Prinzfps oder der lhr z"9wndeDegenden 
Anmeldedatum veroffentllcht worden Ist . v ' neone angegeoen ei 

■L- Veraffentllchung, die geelgnet 1st, elnen Prioritatsanspruch zwelfelhaft er- X S^gS ^cSXef^^ 
schelnen zu lassen, oder durch die das Veroffentllchungsdatum elner erflnderSer TatlgteT S 
anderen im Recherchenbericht genannten Veroffentllchung belegt werden . Y . w«^IZh„l ' Z? n T" ' T ena ^achtet werden 
soil oder die aus elnem anderen besonderen Grund angeqeben Ist (wie veroffentllchung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erflndung 
ausgefQhrt) « wi»iwn ^ iwie ^ n|cW aJs ^ erf j nderjscner Tatl g keil beruhend betrachtet 

■O 1 Veroffentllchung, die slch auf elne mundOche Offenbaruna w 6 -S n ' Wfi w n dfe v j; r offentllchung mil elner oder mehreren anderen 
elne Benutzung eln^s^eHuna oder ande^ bezleht Veroffentnchungen dieser Kategorie In Verblndung gebracht wlrd und 

■P- Veroffentflchung. die vor dem Intern^ * ese Verb.ndung fur elnen Facfimann naheliegend Ist 
dem beanspruchten PriorHatsdatum verdffentllcht worden Ist " & ' Veroffentllchung, die Mitglled derselben Patentfamille ist 


Datum des Abschiusses der intemationalen Recherche 

4. November 2004 


Absendedatum des intemationalen Recherchenberichts 

17/11/2004 


Name und Postanschrrft der Intemationalen Recherchenbehdrde 
Europalsches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2 
NL-2280HVRiJswifk 
TeL (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo nl, 
Fax: (+31-70) 340-3016 


BevoHmachtigter Bedlensteter 

Grentzlus, W 



Formblatt PCT/lSA/210 (Blah 2} 1 Januar 2004) 



Angaben zu VerQffentl gen, die zur selben PatentfamQie gehSren 



InMjnallonales Aktenzeichen 

'. v,./CH2004/000503 



lm Recherchenberlcht 
angefQhrtes Patentdokument 



Datum der 
Verdffentlichung 



Mitglied(er) der 
Patentfamilie 



Datum der 
Verfiffentlichung 



OP 07010126 
US 5060454 



13-01-1995 JP 



3382303 B2 



29-10-1991 



CH 682385 A5 

AT 91986 T 

DE 59002105 Dl 

EP 0438974 Al 

ES 2047305 T3 



04-03-2003 



15-09-1993 

15- 08-1993 
02-09-1993 
31-07-1991 

16- 02-1994 



OP 01099912 



18-04-1989 OP 



2632686 B2 



23-07-1997 



Foimblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (Januar 2004) 



